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fungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

Verfahren zur Herstellung eines verstarkten Rohres oder Bleches 

Die Erfindung betrifft eine Verfahren zur Herstellung ei- 
nes verstarkten Rohres oder Bleches sowfe mit diesem 
Verfahren hergestel.lte Rohre oder Bleche, die insbeson- 
dere fur Rahmenstrukturen im Bereich des Automobil- 
baues eingesetzt werden konnen. Aufgabe der Erfindung 
ist es, ein kostengunstiges Verfahren zum Herstellen ver- 
starkter Rohre oder Bleche bzw. kostengunstige verstark- 
te Rohre oder Bleche zur Verfugung zu stellen, die efnfach 
und sicher herstellbar sind. Erfindungsgemali wird dabei 
so vorgegangen, dafS fur die Herstellung eines iangs sei- 
ner axialen Richtung und/oder seines Umfangs zumin- 
dest abschnittsweise verstarkten Rohres oder eines zu- 
mindest beretchsweise verstarkten Bleches ein Verstar- 
kungselement auf ein Rohr oder Blech aufgeklebt und der 
Verbund aus einem Rohr oder Blech mit Verstarkungsele- 
ment durch ein Hochdruck- Verfahren so umgeformt wird, 
daft sich zusatzlich zur Verklebung eine formschlussige 
Verbindung des Rohres bzw. Bleches mit dem Verstar- 
kungselement ergibt. 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein 
Verfahren zur Herstellung eines verstarkten Rohres oder 
Bleches sowie auf derartig hergestellte verstarkte Rohre. 
Derartige Rohre werden insbesondere fur Rah mens truktu- 
ren im Bereich des Automobilbaus verwendet. 
[0002] Insbesondere in diesem Bereich werden verstarkt 
innenhochdruck-umgefonnte Teile verwendet. Vor allem 
Rohre werden auf diese Weise zu zum Teil sehr komplizier- 
ren Rahmenstrukturen verfonni. Da die umgefonnten Struk- 
luren nicht an jeder Stelle die gleiche Steifigkeit und Festig- 
keit aufweisen mussen, geht man dazu uber, sogenannte 
"Tailored Tubes" herzustellen. Dabei werden Rohre mit un- 
terschiedlichem Material, insbesondere mit unterschiedli- 
cher Wandstarke, aneinander geschweiBt und anschlieBend 
hochdruck-umgeformt. Dies fuhrt dazu, daB an einigen Snel- 
len das Bauteil eine groBere Wandstarke aufweist und somit 
hicr mehr Krafte aufnehmen und ubertragen kann, ohne daB 
cs zu Fehlern komml. In Bereichen, in denen keine derartige 
Bauteil-Steifigkeit erforderlich ist, wird die Wandstarke je- 
doch auf die minimal erforderliche Wandstarke reduziert, so 
daB insgesamt der Rahmen bei optimaler Steifigkeit und Fe- 
stigkeit in den relevanten Bereichen ein minimales Gewicht 
aufweist. 

1 0003 J Zum Verbinden der unterschiedlich dicken Rohre 
werden diese gewohnlich verschweiBt. Bei diesen ge- 
schweiBten Rohren werden neben unterschiediichen Dicken 
auch unterschiedliche Materialien miteinander verbunden. 
Zicl ist es auch hier, das Bauteil so leicht. wie moglich ohne 
KinbuBen an Steifigkeit in den relevanten Bereichen herzu- 
stellen. 

|0004] Nachteilig an diesem Verfahren ist insbesondere, 
daB viele verschiedene Rohre sehr aufwendig und mit hohen 
Kosten miteinander verbunden werden mussen. 
[0005] Aus der DE 100 38 337 Al ist es bekannt, Rohr- 
profile mil Versteifungs- und/oder Funktionselementen her- 
zustellen indem die Versteifungs- oder Funktionslemente 
auf einer ebenen Blechplatine angeschweiBt und anschlie- 
Bend die cbene Blechplatine zu cincm Rohr angeformt wird. 
Die Langskanten der Piatine werden dann miteinander ver- 
bunden, beispielsweise verschweiBt. 

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, 
ein kostcngunstiges Verfahren zum Hcrstcllcn vcrstarktcr 
Rohre oder Bleche bzw. kostengunstige verstarkte Rohre 
oder Bleche zur Verfugung zu stellen, die einfach und sicher 
hergeslelli werden konnen. 

10007] Diese Aufgabe wird durch das Verfahren nach Pa- 
tenlanspruch 1 oder 7 sowie das Rohr bzw. Blech nach Pa- 
tentanspruch 1 1 oder 20 gelost. Vorteilhafte Weiterbildun- 
gen der erfindungsgemaBen Verfahren und des erfindungs- 
gemaBen Rohres bzw. Bleches werden in den jeweiligen ab- 
hangigen Anspruchen gegeben. 

[0008] Entscheidend bei der vorliegenden Erfindung ist 
es, daB auf ein crstes Rohr oder Blech ein Verstarkungsele- 
ment aufgeklebt wird und anschlieBend nach dem Verkleben 
das Rohr und das Verstarkungselement, die zusammen einen 
Verbund bilden, durch Innenhochdruck-Umformen in die 
gewunschic Form gcbracht werden. Das Verstarkungsele- 
ment kann dabei vorteilhafterweise selbst ein Rohr oder 
Blech sein, das aufgrund seines groBeren Durchmessers auf 
das erste Rohr aufgeschoben oder aufgebracht werden kann. 
Die Lange bzw. GroBe des aufzuschiebenden Rohres oder 
Bleches entspricht dabei der Lange oder GroBe des zu ver- 
starkenden Bereiches des ersten Rohres oder Bleches. Es ge- 
niigt dabei bereits, ein Rohrsegment aufzuschieben, das le- 
diglich eine bestirnmte Lange hat oder einen Rohraus- 
schnitt, der sich nicht uber den vollen Umfang des ersten 



NSDOCID:<DE 10221 880 A1 I > 



21 880 A 1 

2 

Rohres erstreckt. Vorteilhaft ist es jedoch, wenn sich das 
aufzuschiebende Rohr bzw. Rohrsegment/Rohrausschnitt 
uber mehr als 180° des Umfangs des ersten Rohres erstreckt 
oder selbst Offnungen aufweist. Dies fuhrt beim Innenhoch- 
5 druck-Umformen, bei dem das erste Rohr in Offnungen 
bzw. um den Rand des aufgeschobenen Rohres oder Rohr- 
segmentes/Rohrausschnitts umgeformt wird, zu einer me- 
chanischen nicht zu losenden Verbindung zwischen den bei- 
den Rohrteilen des Verbundes. 

10 [0009] Aus dem Bereich der Blechhersteilung ist die Ver- 
starkung von Blechen mittels sogenannter "Tailored Blanks" 
bereits bekannt, wobei hier flache Bleche unterschiedlicher 
Legierungen bzw. unterschiedlicher Dicken zusammenge- 
schweiBt und anschlieBend umgeformt werden. Aufgrund 

15 der stirnseitigen Verbindung entsteht hier jedoch nicht eine 
nachtragliche, durch das Umfprmen erzeugte mechanische 
Verbindung der beiden Bleche. 

[0010] Im Bereich der "Tailored Tubes" und "Tailored 
Blanks" fuhrt das Verfahren der Verklebung mehrerer auf- 
20 einander geschobener Rohrstucke uberraschenderweise je- 
doch zu entscheidenden Vereinfachungen und Verbesserun- 
gen in der Herstellung 

[0011] Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Rander des 
aufgesteckten Rohres oder verstarkenden Bleches angefast 
25 sind. Im Falle einer negativen Anfasung wird eine verstarkte 
formschlussige Verbindung hergestellt und eine Schalwir- 
kung, welche bei spaterer Belastung verstarkt an den Ran- 
dern entsteht, verringert. 

[0012] Die formschlussige Verbindung kann weiterhin 

30 verbessert werden, wenn in das aufgesteckte Rohr oder das 
Verstarkungselement bzw. in das erste Rohr zuvor einige 
Bohrungen oder Schlitze eingebracht werden. Beim Innen- 
hochdruck-Umformen des Verbundes wird dann das erste 
Rohr oder Blech in diese Bohrungen oder Schlitze hineinge- 

35 driickt (flieBen). 

[0013] Werden die Durchbrechungen positiv, d. h. sich 
zum ersten Rohr hin auf wei tend, angesenkt, kann der FlieB- 
vorgang und damit die formschlussige Verbindung verbes- 
sert werden. Im Falle eines negativen Ansenkens der Boh- 

40 rung, d. h. wenn sich der Qucrschnitt der Bohrung zum er- 
sten Rohr hin verengt wird zwar der FlieBvorgang schwieri- 
ger, dafur kommt es jedoch zu einer direkten, unlosbaren 
mechanischen Verklammerung der beiden Rohre. Dies gilt 
cntsprcchcnd fur Schlitze in dem aufgeschobenen Vcrstci- 

45 fungsrohr bzw. ganz allgemein in aufgebrachten Verstar- 
kungselementen. 

[0014] ErfindungsgemaB ist es zum Hersleilen der Tailo- 
red Tubes ailerdings nicht zwingend erforderlich, ein ganzes 
Rohrsegment, d. h. sich uber den vollen Umfang erstrecken- 

50 des Rohr uber das erste Rohr zu schieben und dann umzu- 
fonnen. Es geniigt bereits, wenn ein Rohrausschnill vor dem 
Umformen aufgeklebt wird. Eine stoff- und kraftschlussige 
Verbindung liegt auch dann vor, wenn das aufzubringende 
Teil mehr als einen halben Rohrumfang umfaBt. Auch hier 

55 bzw. wenn das Verstarkungselement nicht den halben Rohr- 
umfang des ersten Rohres umgreift, verbessern Bohrungen 
mit positiver oder negativer Ansenkung die formschlussige 
Verbindung. Gleiches gilt auch fur in das Verstarkungsele- 
ment eingebrachte Schlitze. 

60 [0015] Vorteilhaft bei den erfindungsgemaBen Verfahren 
ist es weiterhin, daB in den Bereichen, in denen Bohrungen 
oder Schlitze im Verstarkungselement angeordnet sind, sich 
das Grundmaterial des ersten Rohres oder Bleches nach au- 
Ben durchdruckt. An diesen Stellen ist dann kein Kleber vor- 

65 handen, so daB hier weitere Komponenten problemlos von 
auBen angeschweiBt werden konnen, beispielsweise durch 
Lasersch weiBen . 

[0016] Als Verstarkungselement eignen sich auch Strei- 
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fen, bei spiels weise Metallstreifen, wobei es hier vorteilhafi 
ist, wenn diese spiralformig um das erste Rohr gewickelt 
sind. In diesem Falle wird die Verbindung zwischen dem er- 
sten Rohr und den Metallstreifen durch das Hochdruck-Um- 
formen formschliissig, wenn die Spirale sich uber mehr als 
180° des Umfangs des ersten Rohres erstreckt. 
[0017] Weiterhin ist es vorteilhafi bei der vorliegenden 
Erfindung, daB durch die formschliissige Verbindung der au- 
Ben aufgesetzten Teile mit dem ersten Rohr bzw. Blech beim 
Hochdruck-Innenumformen die Schalwirkung, d. h. das 
Auftreten von Spannungen in der Klebung am auBeren 
Rand, verringert wird. Diese Schalwirkung kann weiter mi- 
nimi ert werden, indem die Rander des Verstarkungselemen- 
les negativ angefast sind oder die Durchbrechungen im Be- 
reich des Randes der Verstarkung angeordnet sind. 
[0018] Im folgenden werden einige Beispiele erfindungs- 
gemaBer Tailored Tubes beschrieben werden. Es zeigen 
[0019] Fig. 1 Tailored Tubes nach dem Stand der Technik 
(B) sowie nach der vorliegenden Erfindung (C\ D); 
[0020] Fig. 2 weitere erfindungsgemaBe Tailored Tubes; 
[0021] Fig. 3 weitere erfindungsgemaBe Tailored Tubes; 
und 

[0022] Fig. 4 die Ansicht weiterer erfindungsgemaBer Tai- 
lored Tubes. 

[0023] Im folgenden werden fur gleiche Elemente immer 25 
gleiche Bezugszeichen verwendet. 

10024] Fig. 1 zeigt in Fig. 1 A einen Abschnitt eines her- 
kommlichen Tailored Hibes mit einem ersten Rohr 1 und ei- 
ncm darin eingeschweiBten verdickten Rohr 2 als Zwischen- 
stuck. Fig. IB zeigt im Querschnitt ein Tailored Tube nach 30 
dem Stand der Technik. Hier sind ein erstes dunnwandiges 
Rohr 1 und ein dickwandiges Rohr 2 uber SchweiBnahte 3 
miicinander verbunden. Dadurch ergibt sich eine Verstei- 
i'ung und Verfestigung des Tailored Tubes im Bereich des 
dickwandigen Rohres 2. 35 
1 0025 ] Fig. 1C zeigt ein Tailored Tube nach der vorliegen- 
den Erfindung vor dem Hochdruck-Umformen. Ein erstes 
Rohr 4 ist von einem zweiten Rohr 5 umgeben, wobei das 
zwciic Rohr 5 mit einer Klebstoffschicht 6 auf das erste 
Rohr 4 aufgcklcbl ist. AnschlicBcnd crfolgt cin Inncnhoch- 40 
druck-Umformen, so daB sich die Struktur der Fig. ID er- 
gibt (die Dimensioned der einzelnen Elemente sind jeweils 
willkurlich und nicht maBsiablich eingezeichnet). Es ist zu 
erkennen, daB das erste Rohr 4 sich um das zweite Rohr 5 
geformt hat, so daB das zweite Rohr 5 in das erste Rohr 4 45 
cingebetlet ist. 

10026] Fig. 2 zeigt in den Teilbildern A und B sowie C 
und D sowie E und F jeweils ein Tailored Tube nach der vor- 
liegenden Erfindung vor dem Hochdruck-Umformen (A, C, 
E) sowie nach dem Hochdruck-Umformen (D, E, F). 50 
10027] In Fig. 2A sind die Rander des zweiten Rohres 5 
positiv angefast, so daB beim Hochdruck-Umformen das er- 
ste Rohr 4 leichler um das zweite Rohr 5 geformt werden 
kann. 

[0028] Fig. 2C zeigt wiederum ein AuBenrohr 5, das auf 55 
ein Innenrohr 4 aufgeklebt ist. In diesem Falle sind die En- 
den des AuBenrohres 5 positiv angefast. Wie in Fig. 2D nach 
der Innenhochdruck-Umformung zu erkennen ist, ergibt 
sich wiederum eine feste Verklammerung im Bereich der 
Fase 7 zwischen dem Innenrohr 4 und dem AuBenrohr 5. 60 
[0029] In Fig. 2E ist das zweite Rohr 5\5, 5" mit mehreren 
Durchbrechungen 8, 8' versehen. Die Rander dieser Durch- 
brechungen sind negativ angefast (7', 8') bzw. positiv ange- 
fast (7, 8). Wie in Fig. 2F zu erkennen ist, wird nunmehr 
wiederum das Innenrohr 4 um das AuBenrohr 5 geformt 65 
durch Innenhochdruck-Umformen, wobei nunmehr im Be- 
reich der negaitven Fase T eine Verzahnung bzw. Verklam- 
merung des Innenrohres 4 mit dem AuBenrohr 5 erfolgt 
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Diese ist uberaus stabil und fuhrt zu einer nahezu unlosbaren 
Verbindung der beiden Rohrteiie. Eine derartige Verbin- 
dungstechnik ist unmittelbar auch fur flache Bleche von Tai- 
lored Blanks anwendbar, wobei hier die Rundform als 
5 Flachform darzustellen ware. 

[0030] Fig. 3 zeigt in den Teilbildern A und B bzw. C und 
D bzw. E und F Querschnitte von Tailored Tubes der vorlie- 
genden Erfindung jeweils vor dem Innenhochdruck-Umfor- 
men (A, C, E) bzw. nach dem Innenhochdruck-Umformen 
10 (B, D, F). 

[0031] In Fig. 3 A ist das Innenrohr 4 nicht auf dem vollen 
Umfang von dem Verstarkungselement 5 als Rohrausschnitt 
umgeben. Der Rohrausschnitt 5 umgibt jedoch das Innen- 
rohr 4 um mehr als 1 80° des Umfangs. Wie in Fig. 3B zu er- 
15 kennen ist, ergibt sich in diesem Falle dennoch eine form- 
schliissige und kraftschlussige Verbindung des ersten Innen- 
rohres 4 und des Verstarkungsrohres 5. 
[0032] In Fig. 3C ist das Verstarkungselement ebenfalls 
ein Rohrausschnitt 5, der sich jedoch uber weniger als 180° 
des Umfangs des Innenrohres 4 erstreckt. In diesem Falle er- 
gibt sich eine Verzahnung bzw. Verklammerung zwischen 
den beiden Rohrteilen 4 und 5 lediglich an den Randern des 
Rohrausschnitts 5. 

[0033] Um eine derartige Verklammerung zu erreichen, 
wird das Verstarkungselement 5 wie in Fig. 3E dargestellt 
mit Durchbrechungen (Bohrungen oder Schlitzen) 8, 8' ver- 
sehen, deren Rander positiv angefast sind. Wie in Fig. 3F zu 
erkennen ist, formt sich nun das Innenrohr 4 in diese Durch- 
brechungen ein und verklammert sich mechanisch nahezu 
unlosbar mit dem Verstarkungselement 5. So ist es also auch 
moglich, mechanisch stabile dauerhafte verbundene Verstar- 
kungen eines Rohres 4 nur in einem Teilbereich langs des 
Umfanges des Rohres 4, d. h. uber weniger als 1 80° langs 
seines Umfangs, zu erzeugen. 

[0034] Fig. 4 zeigt in den Teilfiguren A, B und C erfin- 
dungsgemaBe Tailored Tubes. Samtliche Bilder in Fig. 4 
sind jeweils vor dem Innenhochdruck-Urnformen darge- 
stellt. Fig. 4A entspricht dabei der Ausfuhrungsform aus 
Fig. 3A, wobei hier das Verstarkungselement 5 sich als 
Rohrausschnitt uber mehr als die Halftc des Umfangs des 
Innenrohres 4 erstreckt. In Fig. 4B ist das Verstarkungsele- 
ment 5 um das erste Rohr 4 spiralartig gewickelt, wobei es 
sich uber mehr als den halben Umfang des Innenrohres 8 er- 
streckt. In Fig. 4C ist cin Rohrausschnitt uber weniger als 
den halben Umfang des Innenrohres gewickelt, es weist je- 
doch Bohrungen 8, 8' auf, die nach der Hochdruck-Umfor- 
mung der Verklaimnerung des Innenrohres 4 und des Ver- 
starkungselementes 5 bzw. als SchweiBpunkte fur spatere 
SchweiBverbindungen dienen. 

[0035] Das in Fig. 4C dargestellte Rohr konnte auch ent- 
lang einer Langsseile aufgeschnitten und abgewickell 
(flach) dargestellt werden und zeigt dann die Herstellung ei- 
nes erfindungsgemaBen Tailored Blanks. 

Patentanspruche 

1 . Verfahren zur Herstellung eines langs seiner axialen 
Richtung und/oder seines Umfangs zumindest ab- 
schnitts weise verstarkten Rohres, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

daB auf mindestens ein erstes Rohr mindestens ein sich 
zumindest abschnitts weise langs seiner axialen Rich- 
tung und zumindest abschnittsweise langs seiner Ura- 
fangslinie erstreckendes Verstarkungselement aufge- 
klebt wird und 

der Verbund aus erstem Rohr und Verstarkungselement 
durch Innenhochdruck- Verfahren derart umgeformt 
wird, daB sich zusatzlich zur Verklebung eine form- 
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schlussige Verbindung des ersten Rohres mit dem Ver- 
starkungselement ergibt. 

2. Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, da- 
durch gekennzeichnet, daB als Verstarkungselement ein 
Rohrsegment cxier ein Rohrausschnitt, der sich ledig- 5 
lich iiber einen Teil des Rohrumfangs des ersten Rohres 
erstreckt, mit dem ersten Rohr verklebt wird, wobei der 
Innendurchmesser des Rohrsegments oder des Rohr- 
ausschnitts gleich oder groBer als der AuBendurchmes- 
ser des ersten Rohres ist. 10 

3. Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Rohrausschnitt sich 
langs des Umfangs des ersten Rohres iiber mehr als die 
Halfte des Umfangs des ersten Rohres erstreckt. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 15 
net, daB als Verstarkungselement ein Metallstreifen auf 
das erste Rohr geklebt wird. 

5. Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Metallstreifen spiralfor- 
inig urn das erste Rohr gewickelt und aufgeklebt wird. 20 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB erste Rohre und/oder 
Vcrstarkungselemente mit Durchbrechungen, durchge- 
henden Bohrungen und/oder Schlitzen verwendet wer- 
den. 25 

7. Verfahren 7.ur Herstellung eines zumindest be- 
reichsweise verstarkten Bleches, dadurch gekennzeich- 
net, daB 

an mindestens ein erstes Blech ein Verstarkungsele- 
ment aufgeklebt wird und 30 
der Verb und aus erstem Blech und Verstarkungseie- 
nicnl durch Hochdruck- Verfahren derart umgeformt 
wird, daB sich zusatzlich zur Verklebung eine form- 
schliissige Verbindung des ersten Bleches mit dem Ver- 
starkungselement ergibt. 35 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB das erste Blech und/oder das Verstarkungsele- 
nicnt mit Durchbrechungen, durchgehenden Bohrun- 
gen und/oder Schlitzen versehen sind. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 40 
net, daB Durchbrechungen, Bohrungen und/oder 
Schlilzc am Rand oder in der Nahe der AuBenkante des 
ersten Bleches und/der des Verstarkungselementes an- 
geordnei sind. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 45 
spruchc, dadurch gekennzeichnet, daB erste Rohre und/ 
txler erste Bleche und/oder Verstarkungselemente ver- 
wendet werden, deren AuBenkanten und/oder deren 
Kantcn der Durchbrechungen, Bohrungen und/oder 
Schlitzen positiv oder negativ angefast sind. 50 

11. Rohr mil langs seiner axialen Richtung und/oder 
liings seines Umfangs zumindest abschnittsweiser Ver- 
starkung oder Versteifung dadurch gekennzeichnet, 
daB auf mindestens einem ersten Rohr zumindest ab- 
schnittsweise langs seiner axialen Richtung und zumin- 55 
desl abschnittsweise liings seiner Umfangslinie minde- 
stens ein Verstarkungselement aufgeklebt und durch 
Innenhochdruck- Verfahren das erste Rohr und das Ver- 
starkungselement aneinander angeformt sind. 

12. Rohr nach dem vorhergehenden Anspruch, da- 60 
durch gekennzeichnet, daB das Verstarkungselement 
ein Rohrsegment oder ein Rohrausschnitt ist, der sich 
lediglich iiber einen Teil des Rohrumfangs des ersten 
Rohres erstreckt, wobei der Innendurchmesser des 
Rohrsegments oder des Rohrausschnitts gleich oder 65 
groBer als der AuBendurchmesser des ersten Rohres ist 

13. Rohr nach dem vorhergehenden Anspruch, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Rohrausschnitt sich 



langs des Umfangs des ersten Rohres iiber mehr als die 
Halfte des Umfangs des ersten Rohres erstreckt. 

14. Rohr nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Verstarkungselement ein Metallstreifen ist. 

15. Rohr nach dem vorhergehenden Anspruch, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Metallstreifen spiralfor- 
mig um das erste Rohr gewickelt ist. 

16. Rohr nach einem der Anspriiche 11 bis 15, dadurch 
gekennzeichnet, das Verstarkungselement Durchbre- 
chungen, durchgehende Bohrungen und/oder Schlitze 
aufweist. 

17. Rohr nach einem der Anspriiche 1 1 bis 1 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB Kan ten und Rander des Verstar- 
kungselementes und/oder die Rander der Durchbre- 
chungen, Bohrungen und/oder Schlitze positiv oder ne- 
gativ angefast sind. 

18. Rohr nach einem der Anspriiche 11 bis 17, dadurch 
gekennzeichnet, daB das erste Rohr und das Verstar- 
kungselement aus unterschiedlichen Mated alien beste- 
hen. 

19. Rohr nach einem der Anspriiche 11 bis 18, dadurch 
gekennzeichnet, daB das erste Rohr ein Rundrohr; ein 
Vierkantrohr oder ganz allgemein ein Hohlprofil isL 

20. Blech mit zumindest bereichsweiser Verstarkung 
oder Versteifung, dadurch gekennzeichnet, daB an min- 
destens einem ersten Blech zumindest bereichsweise 
mindestens ein Verstarkungelement aufgeklebt und 
durch Ilochdruck-Umformung das erste Blech und das 
Verstarkungselement aneinander angeformt sind. 

21. Blech nach dem vorhergehenden Anspruch, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Verstarkungselement 
und/oder das erste Blech Durchbrechungen, durchge- 
hende Bohrungen und/oder Schlitze aufweist. 

22. Blech nach dem vorhergehenden Anspruch, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Durchbrechungen, Boh- 
rungen und/oder Schlitze am Rand oder in der Nahe der 
AuBenkanten des ersten Bleches und/oder des Verstar- 
kungselementes angeordnet sind. 

23. Blech nach einem der Anspriiche 29 bis 22, da- 
durch gekennzeichnet, daB Kantcn und Rander des 
Verstarkungselementes und/oder die Rander der 
Durchbrechungen, Bohrungen und/oder Schlitze posi- 
tiv oder negativ angefast sind. 

24. Rohr bzw. Blech nach einem der Anspriiche 1 1 bis 
23, dadurch gekennzeichnet, daB vor dem Hochdruck- 
Umformen weitere flieBbare und/oder dehnbare Mate- 
rialien auf das erste Rohr, das erste Blech oder das Ver- 
starkungselement aufgeklebt werden. 

25. Rohr bzw. Blech nach dem vorhergehenden An- 
spruch, dadurch gekennzeichnet, daB die dehnbaren 
und/oder flieBbaren Materialien Gewebe sind. 

26. Verwendung eines Rohres oder eines Bleches nach 
einem der Anspriiche 11 bis 25 als Tailored TYibe bzw. 
Tailored Blank und/oder zur Konstruktion von Rahmen 
oder Tragern. 

27. Verwendung nach dem vorhergehenden Anspruch 
im Fahrzeug- und Flugzeugbau. 
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